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A self-cutting, undercutting dowel (1) is formed of 
an axlally extending anchor rod (2) with a head 
part (3) leading in a setting direction (S) of the 
dowel and an axlally extending sleeve (5) 
laterally enclosing the anchor rod (2). At its end 
facing in the setting direction, the sleeve (5) has 
expansion sections (7) separated from one 
another by axlally extending slots (6). The sleeve 
(5) can be driven over the head part (3) relative 
to the anchor rod (2) so that the expansion 
sections (7) flare radially outwardly. At least one 
of the expansion sections (7) has a tooth shape 
at Its end facing in the setting direction forming a 
cutting edge (10) for cutting an undercut in a 
receiving material for the dowel. The cutting 
action is effected by rotating the sleeve (5). The 
cutting edge (10) is located at a side edge (1 1 ) of 
the expansion section (7) leading In the rotating 
direction (R) of the sleeve (5) and the cutting 
edge Is inclined to an axis (A) of the sleeve at a 
first angle ( alpha ). The expansion section (7) 
with the cutting edge (10) has a trailing side edge 
(12) Inclined relative to the axis (A) of the sleeve 
(5) at a second angle ( beta ). The sum of the two 
angles ( alpha . beta ) is less than 160 DEG . 
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Die f plgandan Angaban aind den vom Anmelder eingerelchten Unterlagen entnommen 

Selbstschneidender Hinterschnlttdubel 



Ein selbstschneidender Hi nterschnittdCi be! (1) umfafit 
eine Ankerstange (2) mit einem sich in Setzrichtung (S) er- 
welternden Kopfteil (3) und eine die Ankerstange (2) urn- 
gebende Hulse (5). Die Hulse (5) ist an ihrem dem Kopfteil 
(3) zugewandten Abschnitt mit durch Langsschlitze (6) 
voneinander getrennten Spreizlappeh (7) ausgestattet, 
die durch eine axiale. Relativverschlebung der Hulse (5) 
und der Ankerstange (2) auf das Kopfteil (3) auftreibbar 
und radial ausstellbar sind. Wenigstans oiner der Spreiz* 
lappen (7) ist zahnartig ausgebildet und weist eine 
Schneide (10) auf, mit der bei Rotation der Hulse (5) der 
Untergrund zur Erzeugung einer Hinterschneidung abra- 
siv bearbeitbar ist. Die Schneide (10) ist an einer in Dreh- 
richtung (R) der Hulse (5) vorlaufenden Seitenkante (11) 
des Spreizlappens (7) angeordnet und gegenuber der 
Achse (A) der Hulse (5) um einen ersten Winkel geneigt 
Der Spreizlappen (7) weist eine nachlaufende Seitenkante 
auf, die gegenuber der Achse (A) der Hulse (5) um einen 
zweiten Winkel geneigt ist. Die Summe der beiden Winkel 
ist kleinerals 160''. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifit einen selbstscimeidenden Hintex- 
schnittdUbel gemafi dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

In der Befestigungstechnik Ut es vielfach erforderlich, 
weitgehend spreizdruckfreie Befesdgungen zu erstellen. 
Insbesondere bei geringen Rand- und AchsabstSnden be- 
steht bei Verankerungcn mit konventionellen SpreizdUbeln 
die Gefahr von Rissen odcr sogar Abplatzem im Unter- 
grund. Zu diesem Zweck sind \%rankerungssystcinc be- 
kannt, bei dcncn cin spcziclles Bcfcstigungsclcmcnt form- 
schlussig in einer Aufnahmebohrurig verankert wird. Dazu 
wird die zylindrische Aufiiahmebohnmg in einer definierten 
Hefe mit einer Hinterschneidung versehen. Das in die vor- 
bereitete Aufhahmebohrung einsetzbaie Befestigungsele- 
ment umfaBt dm& Ankerstange mit einem sicb in Setzrich- 
tung erweitemden Kopfteii und eine HUise mit einer Durch- 
gangsbohrung, die auf die Ankerstange aufgeschoben ist. 
Die Hiilse ist mit ausstellbaren Segmenten versehen, die 
durch eine Relatiwerschiebung der Htilse und der Anker- 
stange in die Hinterschneidung ausstellbar sind. 

Zur Ersteilung der Hinterschneidung ist in den meisten 
Fallen ein spezielles Gerat erforderlich, welch cs eine in der 
Aufriahmebohrung exzentrisch umlaufende, abrasive 
Schncidc aufwcist, mit dor die Hinterschneidung in die 
Bohrlochwandung geMst wird. Es sind auch Hinterschnitt- 
dubel bekannt, die sich beim Setzvorgang selbsttatig eine 
Hinterschneidung erzeugen. Ein derartiger selbstschneiden- 
der Hinterschnittanker ist beispielsweise in der US-A- 
4,702,654 beschrieben und besitzt eine Hulse, die an ihrem 
in Setzrichtung vorderen Ende Spreizlappen aufweist, die 
sich von einem plastischen Cielenk in Richtung eines sich 
konisch erweitemden Kopfteils am vorderen Ende der An- 
kerstange erstrecken. Die Spreizlappen sind durch das Auf- 
schieben der HtUse auf das sich am Grund der Aufnahme- 
bohrung abstutzende Kopfteii radial ausstellbar. Die Spreiz- 
lappen sind mit stiftformigen Schneidcn ausgestattet, die in 
die Au3enflache der Spreizlappen eingesetzt sind. Indem die 
Hiilse roticrt wird, friscn die Schneidcn, die den Umfang 
der HUlse iiberragen, wahrend des Ausstellens der Spreiz- 
lappen eine Hinterschneidung in die Bohrlochwandung. Der 
Setzvorgang des ICnteischnittdUbels ist beendet, wenn die 
HfUse den erforderlichen axialen Verschiebeweg zuriickge- 
legt hat und die Spreizlappen im gewiinschten AusmaB aus- 
gestellt sind. 

Das Setzeh dieses bekannten selbstschneidenden Hlnter- 
schnittdtibels erfolgt mit Hilfe eines Dreh-Schlag-Bohrgera- 
tes, um die Hiilse schlagend-drehend auf das sich konisch 
erweitemde Kopfteii aufzulreiben. Bei den bekannten 
selbstschneidenden Hinterschnittdiibeln wird die schla- 
gendc Komponente des Bohrgerates nicht sehr efifektiv fiir 
die Ersteilung der Hinterschneidung genutzt. Dadurch ver- 
langcrt sich der Setzvorgang und cs kann auch vorkommcn, 
daB die Spreizlappen des Hinterschnittdiibels nicht vollstan- 
dig aufgespreizt werden. Insbesondere bei Kontakt mit im- 
Untergrund befindlichen Bewehrungseisen kann die Erzeu- 
gung der Hinterschneidung staric beeintrachtigt sein, was 
sich negativ auf die erzielbaren Haitewene auswirken kann. 
Auch kdnnen sich die in die AuBenflache der Spreizlappen 
eingesetzten Schneidsdfte durch die hohe axiale Belastung 
durch die axialen Schlage des Bohrgerdts beim Setzvorgang 
15sen und herausfallen. 

Aufgabe der vorhegenden Erfindung isL es daher, diesen 
Nachteilen des Stands der Technik abzuhclfen. Es soli ein 
selbstschneidcnder Ilinterschnittdiibel geschaffcn werden, 
mit dem die Schlagenergie des Dreh-Schlag-Bohrgerates ef- 
fektiv fiir die Ersteilung der Hinterschneidung in einer zy- 
lindrischen Aufhahmebohrung genutzt wird. Der Hinter- 



schnittdtibel soli in kurzer Zdi gesetzt werden konnen und 
seine Spreizlappen soll«i auch bei Kontakt mit Beweh- 
rungsdsen-eine susmchend grofle Hinterschneidung ffisea 
Die Gefahr eines Verlustes der die Hmterschneidung erzeu- 
5 genden, schneidenden Elemente an den Spreizlappen soil 
veningert sein. 

Die LCsung dieser Aufgaben besteht in einem selbst- 
schneidenden Hinterschnittdiibel, der die im kennzeichnen- 
den Abschnitt des Anspruchs 1 aufgefiihrten Merkmale auf- 
10 weist Der erfindungsgemaBe selbstschneidende Hinter- 
schnittdiibel umfaBt cine Ankerstange mit einem sich in 
Setzrichung erweitemden Kopfteii und eine die Anker- 
stange imigebende Hiilse. Die Hiilse ist an ihrem dem Kopf- 
t»l zugewandten Abschnitt mit durch Langsschlitze vonein- 
15 ander gettennten Spreizlappen ausgestattet, die durch eine 
axiale Relativverschiebimg der HtUse und der Ankerstange 
auf das Kopfteii auflreibbar und radial ausstellbar sind. We- 
nigstens einer der Spreizlappen ist zahnartig ausgebildet und 
weist eine Schneide auf, mit der bei Rotation der Htilse der 

20 Untergrund zur Erzeugimg" einer Hinterschneidung abrasiv 
bearbeitbar ist. Die Schneide ist an einer in Drehrichtung der 
Hiilse vorlaufenden Seitenkante des Spreizlappens angeord- 
net und gegeniiber der Achse der H01se um einen ersten 
Winkel (a) geneigt. Der Spreizlappen weist auch eine nach 

25 laufcndc Seitenkante auf, die gegeniiber der Achse der 
Hiilse um einen zweiten Winkel (p) geneigt ist. Die Summe 
der beiden V^nkel ist kleiner als 160*. 

Der erfindungsgemaBe selbstschneidende Hinterschnitt- 
diibel besitzt eine Hiilse mit Spreizlappen und wenigstens 

30 einer Schneide, die an einem zahnartig ausgebildeten 
Spreizlappen vorgesehen ist. Die Schneide ist an einer in 
Drehrichtung vorlaufenden Seitenkante des Spreizlappens 
angeordnet, Sie ist gegeniiber der Achse der Hiilse geneigt 
und bildet einen SpanwinkeL Eine nachlaufende Seiten- 

35 kanie des Spreizlappens ist ebenfalls gegenUber der Achse 
^ der Hiilse geneigt und bildet einen Freiwinkel. Der Span- 
winkel und der Freiwinkel gemaB der erfindimgsgemaBen 
Gestaltung des Schneiden tragenden Spreizlappens unter- 
stiitzcn den Abbauvorgang der Schncidc und sorgcn fiir eine 

40 effektive Umsetzung der Schlagenergie des Dreh-Schlag- 
Bohrgei^ts in eine abrasive Bearbeltung des Unt^pninds. 
Indem die Schlagenergie besser in den zu bearbeitenden Un- 
tergrund eingeleitet wird, reduziert sich die Zeit fiir die Er- 
steilung der Hinterschneidung. Selbst bei Kontakt mit Be- 

45 wehrungseisen kann die Hinterschneidung in ausreichen- 
dem Umfang erstellt werden und konnen die erforderlichen 
Lastwerte erzielt werden^ Die erfindungsgemaBe Anord- 
nung der Schneide an einer vorlaufendoi Kante des Spreiz- 
lappens veiringert die . Gefahr eines Abscherens der 

50 Schneide, indem die bei der abrasiven Bearbeitung des Un- 
tergrunds auf die Schneide wirkenden Krafte besstf von 
dem Spreizlappen aufgenommen werden. 

Der den Spanwinkcl bildcndc crstc Winkel, untcr dem die 
Schneide gegeniiber der Achse der Hiilse geneigt ist, betragt 

55 etwa 5° bis etwa 70**, vorzugsweise etwa 10** bis etwa 50", 
und ist kieiner als d^ den Freiwinkel festlegende zweite 
>^kel, unt^ dem die nachlaufende Seitenkante gegeniiber 
der Achse der Hiilse g^eigt verlauft. Dabei ist der zweite 
Winkel groBer als etwa 15**, vorzugsweise groBer als 30°, 

60 aber kleiner als 90**. Bei diesen Winkelverhaltnissen wird 
die Schlagenergie besonders gut in den Untergrund eingelei- 
tet. Der den Freiwinkel festlegende zweite Winkel fordert 
die Ersteilung der Hinterschneidung noch zusatzlich, indem 
das abgetragene Material entgegen der Dretirichtung der 

65 Drehhiilsc ausweichen kann und den ncuen Materialabtrag 
nicht behindcrt 

Das freie Vsrderende des Schneiden tragenden Spreizlap- 
pens ist in einer vorteilhaften Vaiiante der Erfindung stumpf 
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ausgebildei und weist insbesondere einen etwa senkrecht 
zur Diibelachse verlaufenden Stimabschnitt auf. Das derart 
ausgebildete freie Vorderende ist einfach in der Herstellung 
und bietet beispielsweise bei einer induktivea Hartung der 
Schneide Vorteile, da die Kontaktflache optimiert werden 5 
kann, 

Um die Effektivitat der Schneide bei der Erstellung der 
Hinterschneidung noch weiter zu verbessem, weisen die . 
Schneide und. gegebenenf alls der Stimabschnitt mit Vorteil 
Stimflachen auf, die gegenuber der AuBcnseite des Spreiz-, 10 
lappcns untcr cincm Winkcl von etwa 10° bis ctwa 85°, vor- 
zugsweise etwa 30° bis etwa 85°, geneigt verlaufen. Die ge- 
neigten Stimflachen wirken wie MeiBel und unterstiitzen ' 
das Herausschlagen von groBeren Stiicken aus dem Unter- - 
grand. Dadurch kann der Materialabtrag weiter verbessert 15 
werden. 

In einer aitemativen Ausfuhmngsvariante konnen die 
Schneide und gegebenenfaUs der Stimabschnitt gekrummte 
Stimflachen aufweisen. Die gekriimmten Stimflachen kon- 
nen zwar zu einem geringftigig verringerten Materialabtrag 20 
fUhren; dafttr ist aber auch die Gefahr eines Festklemmens 
der Schneide im Untergrund verringert. Insbesondere bei 
Kontakt mit Bewehmngseisen kann die gekriimmte Stimfla- 
che ein Verhakcn der Schneide verhindern. 

In cincr Ausfiihrungsfonn dcs crfindungsgcmaBcn Hin- 25 
terschnittdubels ist die Schneide ein Hartmetalleinsatz, der 
in die vorlaufende Seitenfiache des Spreizlappens eingesetzt 
ist. Die Hartmetalleinsatze besitzen den Vorteil, daB sie in 
der gewiinschten Harte herslellbar sind und an die Form der 
Spreizlappen als Tragerkorper angepaUt werden konnen. 30 
Die Hartmetalleinsatze konnen, losgelost von der Herstel- 
lung der Htilse des Hinterschnittdubels, massentechnisch 
hergestellt und gelagert werden, bis sie benotigt werden. 
Eine besohders einfache Herstellung der Schneide besteht 

. darin, dafi sie vom fteien Endabschnitt des Spreizlappens 35 
gebildet ist. Wenigsteiis die vorlaufende Seitenkante des 
Spreizlappens ist dabei gehartet. Die Hartung kann bei- 
spielsweise durch Induktionsharten, Laserharten oder ciq 
andcrcs lokal wirkcndcs Hartungsvcrfahrcn durchgcfuhrt 
werden. Dabei muB nur darauf geachtet werden, daB das pla- 40 
stische Gelenk, welches die Spreizlappen mit dem Rest der 
Spreizhtilse verbindet, nicht versprodet. 

Fiir die materialabtragenden Eigenschaften ist es von Vor- 
teil, wenn die Schneide etwa 1,5 mal bis etwa 8 mal, vor- 
zugsweise 2 mal bis 6 mal, barter ist als das Material der 45 

. Hiilse. 

Der erfindungsgemaBe Hinterschnittdiibel weist mit Vor- 
teil mehrere Schneiden auf. Dabei ist die Zahl der Schneiden 
kleiner oder gleich der Anzahl Spreizlappen und kann bei- 
spielsweise bis zu 10 betragcn. Die groBere Zahl an Schnei- 50 
den erhoht den Materialabtrag und beschleunigt die Erstel- 
lung der Hinterschneidung und verringert die fiir den Setz- 
vorgang crfordcrKchc Zcit. Die Schneiden konnen aUc 
gleich ausgebildet sein. Vorzugsweise besitzen die Schnei- 
den wenigstens teilweise voneinander abweichende, Span- 55 
winkel bildende, erste Winkel Dadurch konnen die Schnei- 
den unterschiedliche Funktionen erfiillen. Beispielsweise 
kann ein Teil der Schneiden hinsichtlich des Materialabtrags 
im Untergrund optimiert. sein, wahrend die tibrigen Schnei- 
dcn eine besonders gute spanabhebende Schneidfunktion 60 
bei Kontakt mit Bewehmngseisen aufweisen, Vorzugsweise 
sind die derart spezifisch opdmierten Schneiden in abwech- 
selnder Folge in Uuifangsrichlung angeordnel. 

Eine besonders kostengiinstige Variante des Hinter- 
schnittdubels besteht darin, daB die Iliilse ein Blech-Stanz- 65 
Biegcteil ist. Die Hiilse kann mit der gewiinschten zahnarti- 
gen Schneidengrundform aus einem geeigneten planen 
Blech herausgestanzt werden. Danach kann beispielsweise 
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in Querwalz- und Prageschritten den Spreizlappen und den 
Schneiden die endgiiltige Form gegeben werden. Danach. 
wird das Blechteil zu einer Hiilse gerollt und auf der Anker- 
stange montiert. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf 
die in den schematischen Zeichnungen dargestellten Aus- 
fiihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen in zum Teil un- 
terschiedlichen MaBstaben: 

Fig. 1 einen Axialschnitt eines erfindungsgemaBen Hin- 
terschnittdiibels; 

Fig. 2 cine crstc Variante cincs mit Schneiden vcrschcncn 
Spreizlappens; 

Fig, 3 eine zweite Variante eines mit Schneiden versehe- 
nen Spreizlappens; 

Fig. 4 eine Ansicht des freien Vorderendes der Hiilse ohne . 
Ankerstange; 

Fig. 5 eine Hiilse als Blech-Stanz-Biegeteil im abgewik- 
kelten Zustand; und 

Fig. 6 einen Axialschnitt des Blech-Stanz-Biegeteils aus 
Fig. 5, 

In Fig. 1 ist ein Ausfilhrungsbeispiel eines erfindungsge- 
maB ausgebildeten selbstschneidenden Hinterschnittdiibels 
gesamdiaft mit dem Bezugszeichen 1 versehen. Der Hinter- 
schnittdiibel umfaBt eine Ankerstange 2 mit einem sich in 
Sctzrichtung S crwcitcmdcn Kopftcil 3. Das Kopftcil 3 bc- 
sitzt, wie beispielsweise dargestdlt, die Gestalt eines Kegel- 
stumpf es, Anstelle einer Kegelflache kann das Kopfteil auch 
eine konkav gekriimmte AuBenfiache aufweisen. Am dem 
Kopfteil 3 gegeniiberiiegenden Endbereich den Ankerstange 
2 ist ein AuBengewinde 4 als Lastangriffsmittel verges ehen, 
Auf der Ankerstange 2 ist eine Hiilse 5 axial verschiebbar 
angeordnet Die Hiilse 5 besitzt an ihrem dem Kopfteil 3 zu- 
gewandten Abschnitt eine Anzahl von durch axial verlau- 
fende Schlitze 6 voneinander getrennte Spreizlappen 7. Die 
Spreizlappen 7 sind durch ein plastisch es Gelenk 8 von der 
tibrigen Hiilse 5 getrennt. Das plastische Gelenk 8 wird, wie 
beispielsweise dargestellt, von einer senkrecht zur Diibel- 
achse A angeordneten umlaufenden Rille an der AuBenfia- 
che 9 der Hiilse gebildet. Durch cine Rdativbcwcgung zwi- 
schen der Hiilse S und der Ankerstange 2 ist die Hiilse 5 un- 
ter Ausstellen der Spreizlappen 7 auf das sich in Setzrich- 
tung S erweitemde Kopfteil 3 auftreibbar. 

W\Q insbesondere aus den Fig. 1-3 ersichtlich, sind die 
Spreizlappen 7 wenigstens teilweise zahnartig ausgebildet. 
Die Schneiden 10 sind dabei an einer in Drehrichtung R der 
Hiilse 5 vorlaufenden Seitenkante U der Spreizlappen 7 
vorgesehen. Die vorlaufende Seitenkante 11 ist gegeniiber 
der Achse A der Hiilse 5 um einen erslen Winkel a geneigt, 
der etwa 5° bis etwa 70°, vorzugsweise etwa 10** bis etwa 
50", betragt. Der Spreizlappen 7 besitzt auch eine in Dreh- 
richtung R der Hiilse 5 nachlaufende Seitenkante 12, die mit 
der Achse A der Hiilse 5 einen zweiten Winkel P einschlieBt, 
der groBcr ist als der Ncigungswinkcl a der vorlaufenden 
Seitenkante 11 und groBer als etwa 15°, vorzugsweise gro- 
Ber als 30°, aber kleiner als 90° ist. Die beiden Winkel a, p 
sind derart gewahlt, daB ihre Summe 160° nicht iiberschrei- 
tet. 

Wie in Fig. 2 und 4 dargestellt, konnen die vorlaufende 
und die nachlaufende Seitenkante 11 bzw. 12 eines Schnei- 
den 10 tragenden Spreizlappens 7 unter Bildung einer Kante 
am freien Vorderende des Spreizlappens 7 aufeinandertref- 
fen. Bei der in Fig. 3 dargestellten Variante ist das freie Vor- 
derende des Schneiden tragenden Spreizlappens 7 stumpf 
ausgebildet. Insbesondere sind die vorlaufende und die 
nachlaufende Seitenkante 11 bzw. 12 durch einen Stimab- 
schnitt 13 miteinander verbunden, der ctwa senkrecht zur 
Achse A der Hiilse 5 verlauft. 

Die Spreizlappen 7 mit den Schneiden 10 und dem plasti- 
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schen Gelenk kdnnen spanabhebend oder in einem Kaltum- 
formprozefi heigestellt werden. Besondeis vorteilhaft ist es, 
wenn die HUise 5 aus einem Blech-Stanz-Biegeteii gefertigt 
ist, wie es beispielsweise in Fig* 5 und 6 dargestellt ist Fig. 
5 zeigt die HQlse 5 im abgewickelten Zustand. Die zahnar- s 
tige Form der von Ldngsschlitzen 6 voneinander getxennten 
Spreizlappen 7 ist deudich erkennbar. Insbesondere sind die 
Schneiden tragenden Spreizlappen 7, gemafi der Darstellimg 
in Fig. 2, mit unter BUdung einer Kante aufeinandertreffen- 
den vorlaufendcn und nachlaufendcn Seitenkanten 11 bzw. lo 
12 ausgcbildct. Das plastischc Gclcnk 8 ist von cincr scnk- 
recht zur Achse der Hiilse in der Aufienflache 9 der Hulse 5 
angeordneten RiUe gebildet. Die Herstellung der Rille 8 er- 
. folgt beispielsweise durch Pragen. Wie aus Fig. 6 ersicht- 
. lich, weisen die Schneiden 10 Stimflachen auf, die mit der 15 
Aulienflache 9 der Hiilse 5 einen M^nkel y von etwa 10* bis 
etwa 85**, vorzugsweise 30** bis etwa 85°, einschii&Ben. In 
einer altemativen AusfUbnmgsvaiiante kann am fireien \bi' 
derende auch dn Radius voigesehen sein. 

Wie bereits aus Fig. 6 ersichtlich, sind mit Vsrteil an meh- 20 
reren, vorzugsweise an alien, Spreizlappen 7 Schneiden 10 
vorgesehen. Dabei konnea die Schneiden HartmetaUein- 
s^tze sein, die an den vorlaufenden Seitenkanten 11 in die 
Spreizlappen 7 eingebcttet sind. Die Schneiden 10 kdnnen 
auch von den frcicn Endabschnittcn der Spreizlappen 7 gc- 25 
bildet sein, wobei immer wenigstens die vorlaufenden 
Langskanten 11 der Spreizlappen 7 gehartet sind. Die Harte 
der vorlaufenden Langskanten 11 ist etwa 1,5 mal bis etwa 8 
jnalj vorzugsweise 2 mal bis 6 mal, grofier als diejenige des 
HiUsenmaterials. Die Hiilse 5 kann, wie in Fig. 5 angedeu- 30 
tet, mit Spreizlapp^ 7 ausgestattet sein, die alLe Schneiden 
aufweisrai und weitgehend identisch ausgebUdet sind. Es 
kann auch voigesehen sem, da6 die Spreizlappen 7 wenig- 
stens teilweise Langskanten 11 aufweisen, die unter ver- 
schiedenen ersten Winkeln a gegentlber der Achse der 35 
Hiilse 5 geneigt verlaufen. In diesem Fall konnen die 
Schneiden 10 an den einzelnen Spreizlappen 7 fiir unter- 
schiedliche Aufgaben optimiert sein. 

Patentanspriiche 40 

1. Selbstschneidender Hinterschnittdubel umfassend 
eine Ankerstange (2) mit einem sich in Setzrichung (S) 
erweitemden Kopfteil (3) und eine die Ankerstange (2) 

' umgebende Hf31se (5), die an ihrem dem Kopfteil (3) 45 
zugewandten Abschnitt mit durch Langsschlitze (6) 
voneinander getrennten Spreizlappm CD ausgestattet 

' ist, die durch erne axiale Relatiwerschiebung der 
Hiilse (5) imd der Ankerstange (2) auf das Kopfteil (3) 
auftreibbar und radial ausstellbar sind, wobei wenig- 50 

' stens einer der Spreizlappen (7) eine Schneide (10) auf- 
weist, mit der bei Rotation der Hiilse (5) der Unter- 
grund zur Erzcugung einer Hintcrschncidimg abrasiv 
bearbeitbar ist, dadurch gekennzeidmet, daB der mit 
der Schneide (10) versehene Spreizlappen (7) zahnartig 55 
ausgebildet ist, wobei die Schneide (10) an einer in 
Drehrichtung (R) der Hiilse (5) vorlaufenden Seiten- 
kante (11) des Spreizlap|)ens (7) angeordnet und ge- 
gentlber der Achse (A) der HtUse (5) um einen ersten 
^nkel (a) geneigt ist und der Spreizl^pen (7) eine 60 . 
nachlaufende Seitrakante (12) aufweist, die gegenttber 
der Achse (A) der Hiilse (5) um einen zweiten Winkel 
O) derart geneigt ist, daB die Summe der beiden Wm- 
kcl (a, 3) kleiner als leO** ist. 

2. Ilinterschnittdiibcl nach Anspruch 1, dadurch ge- 65 
kennzeiclinet, daB der crste Winkel (a), unter dem die 
Schneide (10) geneigt verlaufl, etwa 5° bis etwa 70*, 
vorzugsweise etwa 10** bis etwa 50°, betragt und klei- 
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ner ist als der zweite Winkel (p), unter dem die nach- 
laufende Seitenkante (12) gegenQber der Achse (A) der 
Hiiise^{5) geneigt yerlau^ wobei derzwdte "^^i^nkel (p) 
gi3Ber als 15**, vorzugsw^e groBor als 30*, aber klei- ' 
ner als 90* ist. 

3. Hinterschnittdubel nach einem der vorangehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB das firde Vor- 
derende des Schneiden (10) tragenden Spreizlappens 
(7) stumpf ausgebildet ist und insbesondere einen etwa 
senkrecht zur Diibelachse (A) vedaufenden Stimab- 
schnitt (13) aufwcist. 

4. Hinterschnittdiibel nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneide 
(10) und gegebenenfalls der Stimabschnitt (13) Stim- 
flachen aufweisen, die gegeniiber der AuBenseite (9) 
des Spreizlappens (7) unier einem Winkel (7) von etwa 
10* bis etwa 85*, vorzugsweise 30* bis etwa 85*, ge- 
neigt verlaufen. 

5. Hinterschnittdiibel nach eineim. der Anspriiche 1^, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneide (10) imd ge- 
gebenenfalls der Stimabschnitt (13) gekrUmmte Stim- 
flachen aufweisen. 

6. Hinterschnittdiibel nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Schneide 
(10) cin HartmctaUcinsatz ist, der in die vorlaufcndc 
Seitenflache (U) des Spreizlappens (7) eingesetzt ist. 

7. Hinterschnittdiibel nach einem der Anspriiche 1-5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneide (10) vom 
fieien Endabschnitt des Spreizlappens (7) gebildet ist, 
wobei wenigstens dessen vorlaufende Seitenkante (11) 
gehSrtet ist. 

8. Hinterschnittdiibel nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneide 
(10) etwa 1,5 mal bis etwa 8 mal. vorzugsweise 2 mal 
bis 6 mal, barter ist als das Material der Hiilse (5). 

9. Hinterschnittdubel nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere 
Schneiden (10) vorgesehen sind, wobei die Zahl der 
Schnddcn (10) klcincr odcr glcich der Anzahl Spreiz- 
lappen (7) ist und die Schneiden (10) wenigstens teil- 
weise voneinander abweichende erste "Wnkel (a) auf- 
weisen. 

10. Hinterschnittdiibel nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Hiilse (5) 
ein Blech-Stanz-Biegeteil ist 
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